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EDITORIAL

EEntre los distintos comportamientos que 
la obligación de seguridad y salud en 
el trabajo impone, destaca el deber de 
formar al trabajador/a. La obligación 

de formación del trabajador/a se encuentra 
regulada, de modo genérico, en el artículo 19 
de la Ley 31/1995, de Prevención de Riesgos 
Laborales (LPRL). 

El Convenio Colectivo Estatal de la Industria, 
la Tecnología y los Servicios del Sector 
del Metal (CEM) aborda esta materia 
ampliamente. En primer lugar, reservando al 
ámbito estatal la negociación de “las normas 
mínimas en materia de prevención de riesgos 
laborales”; regulando estas normas mínimas 
en el Capítulo X del mismo; pactando una 
formación mínima en materia preventiva 
para los/as trabajadores/as del Sector que 
trabajan en obras de construcción; y, por 
último, creando un Órgano Paritario sectorial 
para la Prevención de Riesgos Laborales.

Desde al año 2008 el CEM regula los programas 
formativos y contenidos específicos sobre 
seguridad y salud para las actividades del 
Metal realizadas en obras de construcción 
y aquellas otras actividades del Sector del 
Metal que conllevan instalación, reparación 
o mantenimiento en obras de construcción, 
así como su acreditación mediante la Tarjeta 
Profesional de la Construcción para el Sector 
del Metal.

Pues bien, con el objetivo de reducir la 
siniestralidad y potenciar la cultura preventiva 
en los lugares de trabajo, de acuerdo con el 
artículo 2.2. de la Ley 31/1995, CONFEMETAL, 
CCOO de Industria y uGT-FICA han acordado 

recientemente establecer una formación 
mínima obligatoria en materia de Prevención 
de Riesgos Laborales para todos los/as 
trabajadores/as del Sector del Metal. Para 
ello, la Comisión Negociadora de dicho 
Convenio irá incorporando al texto del 
mismo los necesarios contenidos formativos 
correspondientes a oficios, especialidades 
o grupos profesionales, no regulados en 
la actualidad por la Tarjeta Profesional de 
la Construcción para el Sector del Metal, 
formación que se acreditaría preferiblemente 
mediante la expedición y actualización 
periódica de una Tarjeta Profesional del Sector 
del Metal.

Dichas organizaciones han pactado, 
igualmente, una acción de reciclaje 
formativo, obligatorio para el personal técnico, 
administrativo, mandos intermedios y personal 
de oficios, consistente en 4 horas de formación 
sobre Prevención de Riesgos Laborales que 
serán impartidas periódicamente cada 3 años, 
y versará sobre los conocimientos preventivos 
específicos de cada especialidad.

El CEM apuesta de forma decidida para que 
los/as trabajadores/as del Sector Metal tengan 
una formación mínima sobre esta materia, con 
la finalidad de contribuir al enraizamiento de 
la cultura preventiva, y promover esta idea 
en las empresas y entre los/as trabajadores/as 
como pilar fundamental para la eficacia de 
las políticas de prevención. Para alcanzar ese 
fin, trabajamos todos/as juntos/as.

andrés sánchez de apellániz 
secretario General de cOnFEMEtal

La prevención de riesgos laborales: 
un objetivo de todos y todas
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ENTREVISTA

Andrés Sánchez de Apellániz 
Secretario General de la  

confederación eSpañola de orGanizacioneS empreSarialeS del metal 
(confemetal) 

Andrés Sánchez de Apellániz es licenciado en Derecho por la Universidad 
Complutense de Madrid. Es Secretario General de Confemetal, Confederación 
Española de Organizaciones Empresariales del Metal, desde el año 1994  
y Vicepresidente ejecutivo desde 2015. En 2013 asume la Dirección General de la 
Fundación Confemetal y en 2014 la Secretaría del Clúster Marítimo Español.

Además, es vocal de la junta directiva de CEOE y de CEPYME, y miembro del Comité 
de Directores de ORGALIME, Organización Europea de las Industrias Metálicas,  
y de CEEMET, Council of European Employers of the Metal. 

“son muchos y variados 
los beneficios y ventajas 
que ofrece la prl en las 
empresas, y es que con 

una buena gestión e 
implantación de la misma 

se consigue obtener 
mejores resultados en 
el trabajo, lo que dará 

lugar a mejores resultados 
económicos.”
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ENTREVISTA

que la determinación y utili-
zación de EPIs, de instalacio-
nes y de lugares de trabajo 
adecuados es esencial en el 
sector.

La Prevención de Riesgos en 
las pymes de hasta 49 tra-
bajadores/as no presenta 
diferencias significativas res-
pecto a la de las empresas 
que cuentan con plantillas 
superiores a ese número. En 
ambos casos la Prevención 
se traduce en una reduc-
ción de los daños y de los 
costes.

¿qué papel ha ejercido la 
organización a la que repre-
senta  en este desarrollo?

Desde Confemetal, junto 
con CCOO de Industria y 
de uGT-FICA, se realizan 
desde 2010 visitas de Ase-
soramiento a las empresas 
del Metal sobre Prevención 
de Riesgos Laborales (desde 
ese año hasta la fecha se 
han realizado más de 6.500 
visitas), que tienen por ob-
jetivo concienciar a las em-
presas de la necesidad de 
estar al día en materia pre-
ventiva, fomentar el cumpli-
miento de las obligaciones y 
responsabilidades que ema-
nan de la LPRL, la promo-
ción de actuaciones que 
contribuyan a la integración 
de la PRL en la empresa, el 
fomento de la participación 
de todos los/as trabajado-
res/as, etc. Por otro lado, 

Confemetal  es miembro 
activo del Instituto Nacional 
de Seguridad e Higiene en 
el Trabajo, así como del pa-
tronato de la Comisión Na-
cional de Seguridad y Salud 
en el Trabajo, apoyando por 
tanto con su participación 
los intereses de las empresas 
en el ámbito de la Preven-
ción.

¿qué instrumentos conside-
ra fundamentales para que 
las pequeñas empresas del 
sector de la Fabricación de 
productos metálicos puedan 
garantizar la seguridad y sa-
lud de sus empleados y em-
pleadas? ¿considera que la 
ausencia de representantes 
de los/as trabajadores/as 
en materia de prevención 
de riesgos laborales puede 
representar una dificultad a 
la hora de lograr una inter-
locución ágil y eficaz entre 
empresa y trabajadores/
as con motivo de la gestión 
preventiva en estas organi-
zaciones?

La conformación de los me-
tales a través de la utilización 
de diversas máquinas-herra-
mientas, en los que cada 
máquina tiene un proceso 
típico de mecanización de 
las piezas, origina diversos 
riesgos y exige la adopción 
de múltiples medidas pre-
ventivas, por lo que el Plan 
de Prevención, las evalua-
ciones inicial, periódica y 
planificada de este, y que 

¿cómo valoraría el trabajo 
en materia de prevención 
desarrollado por las peque-
ñas empresas del sector de 
la Fabricación de productos 
metálicos durante estos últi-
mos años? ¿considera que 
existen diferencias signifi-
cativas respecto a aquellas 
empresas que cuentan con 
plantillas por encima de 49 
trabajadores/as?

La Fabricación de produc-
tos metálicos es una de las 
actividades de la Industria 
del Metal, a pesar de la sig-
nificativa reducción de si-
niestralidad experimentada 
en los últimos años, que re-
gistra estadísticamente un 
mayor índice de incidencia 
de accidentes de trabajo 
con baja. De manera que 
la Prevención de Riesgos y 
la integración de la Preven-
ción en la estructura de las 
empresas es un objetivo per-
manente y de primer orden 
en este sector.

La mayoría de las empresas 
del sector de Fabricación 
de productos metálicos son 
pymes, de las que sólo el 
2,0% cuentan con plantillas 
superiores a 100 trabajado-
res/as. En estas empresas, el 
accidente tipo se origina por 
golpes por objetos y herra-
mientas, sobresfuerzos y pro-
yecciones de fragmentos o 
partículas. Se trata de traba-
jos eminentemente manua-
les y mecánicos, de manera 
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la Dirección de la empresa 
asuma su responsabilidad en 
materia preventiva y actúe 
en consecuencia, haciendo 
asumir las suyas al resto del 
personal, es esencial e im-
prescindible. La ausencia 
de RLT puede dificultar la in-
tegración de la Prevención 
en la empresa, pero ello no 
debe suponer una omisión o 
relajación del derecho a la 
protección frente a los ries-
gos laborales que tienen los/
as trabajadores/as.

¿qué importancia le con-
ceden las empresas de este 
sector a la formación dentro 
de la prevención de riesgos 
laborales?

Para las empresas de este 
sector la formación es esen-
cial, por lo que la formación 
que se efectúa en materia 
de PRL es prioritaria y debe 
estar siempre actualizada 
conforme al proceso tecno-
lógico.

a este respecto, ¿cuáles son 
las principales novedades 
del i convenio Estatal de la 
industria, la tecnología y los 
servicios del sector del Me-
tal (cEM) en relación con la 
formación?

El I CEM pretende como 
novedad esencial en esa 
materia el establecimiento 
de unos contenidos míni-
mos preventivos para todos 
los/as trabajadores/as del 
Sector del Metal, entre ellos 

para los del sector de Fabri-
cación de productos metá-
licos, formación que podrá 
ser acreditada mediante 
una Tarjeta Profesional del 
Sector del Metal.

la formación que se 
efectúa en materia de 
prl es prioritaria y debe 
estar siempre actualiza-
da conforme al proceso 
tecnológico.

un porcentaje importante de 
las pequeñas empresas del 
sector de la Fabricación de 
productos metálicos acu-
den a un servicio de pre-
vención ajeno para que se 
encarguen del desarrollo de 
las actividades preventivas 
de su organización, por tra-
tarse de una de las alternati-
vas que ofrece la legislación 
de prevención de riesgos 
laborales para ello. ¿con-
sidera que la labor que vie-
nen prestando los servicios 
de prevención ajeno, con 
carácter general, es suscep-
tible de ser notablemente 
mejorada?

Los Servicios de Prevención 
Ajeno son esenciales para 
proporcionar a la empresa 
el asesoramiento y apoyo 
que precise en relación con 
las actividades concerta-
das, teniendo en cuenta 
que la responsabilidad de 
su ejecución es de la pro-
pia empresa, sin perjuicio 
de la responsabilidad de los 

SPA en el desarrollo y ejecu-
ción de actividades como 
la evaluación de riesgos, la 
vigilancia de la salud u otras 
actividades contratadas.

Su labor en la prestación de 
servicios puede ser mejo-
rada, lógicamente. En rela-
ción con el Contrato entre la 
empresa y un SPA se pueden 
mejorar y ampliar los aspec-
tos mínimos contratados. La 
idea es que un SPA preste a 
una empresa un “servicio in-
tegral” anual de la situación 
y necesidades preventivas 
de la empresa, priorizando 
los medios y actuaciones a 
realizar.

prevención de riesgos la-
borales en el ámbito de las 
empresas del sector con 
menos de 50 trabajadores/
as y sin representación legal 
de los/as trabajadores/as: 
¿cómo cree que se percibe 
en el seno de organizacio-
nes de este tamaño reduci-
do, como gasto o como in-
versión?

La percepción es siempre 
subjetiva, pero estamos con-
vencidos de que los acci-
dentes en el trabajo y las 
enfermedades profesiona-
les constituyen una cuantía 
fuerte de costes, sobre todo 
en ese sector de empresas 
de menos de 50 trabajado-
res/as, pero la Prevención 
de Riesgos no sólo se tra-
duce en una reducción de 
los daños, sino de costes. Si 
le sumamos la mejora de las 
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condiciones de trabajo que 
supone, y que contribuye 
notablemente a mejorar el 
rendimiento, la eficacia y 
la competitividad, las co-
sas cambian y las empresas 
cada vez conocen más y 
mejor esta interrelación en-
tre gasto e inversión.

la prevención de 
riesgos no sólo se 
traduce en una reduc-
ción de los daños, sino 
de costes. a lo que le 
sumamos la mejora de 
condiciones de trabajo 
que supone y que contri-
buye notablemente a 
mejorar el rendimiento, 
la eficacia y la compe-
titividad.

y, ¿de qué modo les tras-
mitiría esto a los/as empre-
sarios/as de las pequeñas 
empresas del sector de la 
Fabricación de productos 
metálicos?

La política de visitas de pro-
moción y divulgación de la 
Prevención en las pymes, 
que desde Confemetal, 
CCOO de Industria y uGT-
FICA se están efectuando, 
está dando sus frutos en las 
empresas de fabricantes de 
productos metálicos. Igual-
mente, desde Confemetal, 
en su empeño por facilitar 
y transmitir la importancia 
a las pymes de la integra-

ción de la Prevención en la 
estrategia empresarial y los 
beneficios que ello supone, 
pone a disposición de las 
empresas un punto de ase-
soramiento y orientación en 
materia preventiva de cara 
a mejorar sus niveles de se-
guridad y aumentar su pro-
ductividad y competitivi-
dad, favoreciendo por tanto 
dicha integración.

¿representa el Bonus prl 
una buena medida para in-
centivar la disminución y la 
prevención de la siniestrali-
dad laboral entre las peque-
ñas empresas del sector de 
la Fabricación de productos 
metálicos?

Incentivar económicamente 
la Prevención es una de las 
medidas posibles para con-
seguir una mayor implica-
ción de las empresas en la 
Prevención de Riesgos.

Como se ha señalado con 
anterioridad, son muchos 
y variados los beneficios y 
ventajas que ofrece la PRL 
en las empresas, y es que 
con una buena gestión e 
implantación de la misma 
se consigue obtener mejo-
res resultados en el trabajo, 
lo que dará lugar a mejores 
resultados económicos.

Generalmente, cuando se 
habla de PRL se aborda el 
tema como un gasto obli-
gatorio que deben hacer 
las empresas para evitar o 

disminuir la posibilidad de 
accidentes, y no como una 
inversión. Por ello, el bonus 
ayuda a percibir esa reali-
dad, ya que las empresas 
que contribuyen eficaz-
mente a la disminución de 
la siniestralidad con inversio-
nes cuantificables en PRL, y 
con la realización de actua-
ciones efectivas, pueden 
solicitar el bonus, al ser este 
un sistema de incentivos de 
reducción de las cotizacio-
nes por Contingencias Pro-
fesionales correspondientes 
al ejercicio anterior.

son algunas las voces que 
manifiestan que con la crisis 
las empresas, especialmen-
te las de menor tamaño y sin 
representación sindical, han 
disminuido los recursos de-
dicados a la prevención de 
riesgos laborales.  ¿cuál es 
su opinión al respecto?

Esas voces ponen de mani-
fiesto un temor más que un 
hecho constatable. La crisis 
económica ha sido devas-
tadora en empleo, recursos 
e inversiones, sobre todo 
en las pymes. Es innegable.  
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Por ello, es fundamental in-
sistir en la necesidad de pro-
mover, divulgar e incentivar 
las ventajas de cumplir con 
la normativa en PRL para las 
pymes. La representación 
sindical ha hecho una im-
portante labor, pero los/as 
empresarios/as cada vez es-
tán más concienciados en 
los enormes beneficios que 
tiene una buena acción pre-
ventiva en la empresa.

para terminar, ¿cuáles son 
los principales retos en 
materia de prevención de 
riesgos laborales para las 
pequeñas empresas del 
sector de la Fabricación de 
productos metálicos? ¿qué 
fórmulas considera que se 
aplican actualmente, o que 
pueden ensayarse, para el 

cumplimiento de la obliga-
ción empresarial recogida 
en la legislación de consul-
tar y permitir la participación 
de los/as trabajadores/as en 
esta materia, ante la ausen-
cia de representación espe-
cífica de los mismos en PRL?

El reto principal para las 
pymes del sector de Fabri-
cación de productos metá-
licos, como para el resto de 
empresas del Sector del Me-
tal, es la integración de la 
PRL en el sistema de gestión. 
A ello puede contribuir sin 
duda el establecimiento de 
una formación mínima en 
materia preventiva. Hasta 
ahora, el Convenio del Me-
tal recogía la formación mí-
nima que los/as trabadores/
as del sector debían tener 

para poder acceder a obras 
de construcción (Tarjeta Pro-
fesional de la Construcción). 

El reto principal para las 
empresas del sector del 
Metal es la integración 
de la prl en el sistema 
de gestión

Ahora mismo, nuestro obje-
tivo es facilitar a los/as tra-
bajadores/as una formación 
que no sólo les permita su 
acceso a obras de construc-
ción, sino a cualquier activi-
dad del Sector Metal, y que 
pondremos en marcha a lo 
largo de los próximos meses 
junto con CCOO de Indus-
tria y uGT-FICA. 

asamblea anual de confemetal (foto de archivo, 2014).

©
  C

O
N

FE
M

ET
A

L



PREVENIDOS |  11     

DIVuLGACIÓN DE buENAS PRÁCTICAS PREVENTIVAS
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BUENAS PRÁCTICAS

La fabricación de productos metálicos, excepto maquinaria y equipo, implica el 
desarrollo de una serie de actividades en las que intervienen agentes químicos de 
diversa naturaleza, tales como desengrasantes para la limpieza y preparación de su-
perficies, fluidos de corte para la conformación de piezas, disoluciones alcalinas para 
el mordentado de superficies metálicas, pinturas para el acabado de superficies, etc.

El establecimiento y la puesta en práctica de una serie de pautas básicas para la 
manipulación y el almacenamiento de estos agentes químicos, permitirá minimizar 
de manera significativa los riesgos derivados de la exposición a estos. A continuación 
se enumeran algunas de las más importantes que pueden ser aplicadas en las em-
presas dedicadas a la fabricación de productos metálicos.

Manipulación y alMacEnaMiEntO dE aGEntEs 
quíMicOs En El sEctOr dE la FaBricación dE 

prOductOs MEtÁlicOs, EXcEptO Maquinaria y 
EquipO (cnaE 25)
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DIVuLGACIÓN DE buENAS PRÁCTICAS PREVENTIVAS
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ARTÍCuLO DE OPINIÓN

la prevención de riesgos 
laborales en el sector de la 
Industria Metalgráfica  
(cnaE 25.92)

Cuando recibí la llamada de Fundación CONFEMETAL solicitándome la confección 
de un artículo de opinión sobre la Prevención de los Riesgos Laborales en el sector 
de la Industria Metalgráfica, a punto estuve de escaparme, pero no es fácil decir 
que no a una entidad como Fundación CONFEMETAL.

Como Responsable de RRHH, estoy al tanto e intento implicarme en mi mejor medida 
en todo lo relativo a la seguridad y salud de las personas que componemos la em-
presa, aunque la Prevención de Riesgos Laborales no es área de mi responsabilidad 
directa. Por tanto, la mayor parte de la información aquí detallada ha sido obtenida 
(y/o contrastada) a través de verdaderos profesionales del área: mi Responsable 
de Prevención (Mikel Goicoechea), empresas especializadas en aplicación de me-
didas técnicas de cara a eliminar/reducir riesgos (como ISASL – David Escolano), 
Servicios de Prevención  y algún que otro colega del mundo metalgráfico. 

Almudena Alonso Álvarez
Hr manaGer ardaGH metal packaGinG ibérica
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pero un riesgo al que du-
rante muchos años no se le 
prestó mucha atención por 
considerarlo un mal menor y 
necesario es el RuIDO.

Me comenta David Esco-
lano, experto en soluciones 
acústicas industriales, con 
más de 20 años de experien-
cia en la Prevención de Ries-
gos Laborales, que cuando 
empezó era casi imposible 
oír hablar en España de me-
diciones de ruido. Pero que 
esta tendencia ha ido cam-
biando y ya desde hace 
aproximadamente 10 años, 
y especialmente durante los 
últimos 5, empezamos a to-
marnos en serio la obligada 
necesidad de luchar contra 
la contaminación acústica y 
a aplicar soluciones de cara 
a erradicar la incómoda hi-
poacusia que hasta hace 
poco convivía como una 
lacra normal con nuestra 
mano de obra.

Existen diversas formas de 
eliminar/mitigar los ruidos en 
función de su origen y tipo 

riesgos del sector: el ruido.

Los riesgos a los que se puede ver sometida la plantilla de cualquier empresa de nuestro  
sector son múltiples y bien conocidos: desde aplastamientos, cortes y amputaciones por 
intervenciones en máquinas (litografía, prensas de embutición con troqueles de gran peso, 
cizallas,…) hasta los habituales problemas músculo-esqueléticos por realización de movi-
mientos repetitivos (túnel carpiano, problemas cervicales,…),  pasando por los comunes a 
casi cualquier tipo de fábrica: caídas, atropellos con carretillas, etc. 

de maquinaria e instalacio-
nes. Del mismo modo, las 
empresas se decantan por 
unas u otras en función de su 
tamaño, presupuesto y resto 
de casuística.

Lo que sí se hace impres-
cindible en cualquier caso, 
en palabras de David, para 
obtener los resultados bus-
cados, es la realización de 
un estudio que contemple, 
además de las dosimetrías 
que nos indican los decibe-
lios a los que está expuesto 
cada trabajador/a, medi-
ciones orientadas a localizar 
las fuentes del ruido y cuan-
tificar la potencia acústica 
emitida por estas y, tras el 
análisis, la búsqueda de las 

mejores medidas correcto-
ras que pueden ser variadas, 
pero que podemos dividir en 
básicamente dos grupos:

a) El constituido por medidas 
de protección individuales: 
cascos, tapones (de los cua-
les existen múltiples variables 
en cuanto a efectividad y 
ergonomía. De hecho, nos 
encontramos incluso con 
empresas que proveen a sus 
plantillas de tapones perso-
nalizados, confeccionados 
a la medida de la  anatomía 
de cada individuo).

b) El constituido por medi-
das colectivas: tratamientos 
absorbentes en la nave o 
cabinas que proporcionan 
espacios protegidos para el/
la trabajador/a.

Soluciones acústicas para 
la maquinaria, que pue-
den ir desde la colocación 
de mamparas en lugares 
donde se utilizan herramien-
tas manuales (como sierras 
o lijadoras) al cabinamiento 
total de prensas, combinán-
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dolas con Equipos de Pro-
tección Individual, e intro-
duciendo otras fórmulas de 
minoración del tiempo de 
exposición al ruido, como la 
rotación de puestos en los 
casos en que nuestro orga-
nigrama nos lo permite.

Cada vez son más las em-
presas de nuestro sector 
que, a pesar del elevado 
coste que supone la im-
plantación de estas últi-
mas medidas, apuesta por 
ellas por ser las más efecti-
vas al eliminar de sus varia-
bles el factor humano con 
sus despistes y exceso de 
confianza.

Es verdad que en gran parte 
de los casos estas inversio-
nes vienen prácticamente 
impuestas desde la Inspec-
ción de Trabajo, pero no es 
menos cierto que cada vez 
más nuestras empresas de-
notan una sensibilidad ma-
yor y de motu propio inte-
gran más medios orientados 
a proteger la salud de los/as 
empleados/as.

En cualquier caso, y ha-
blando en términos genera-
les, la implantación de pro-
tecciones físicas (hablemos 
de ruido, riesgo de atrapa-
miento, riesgo químico, am-
putaciones, o el riesgo que 

sea), debe de ir siempre 
acompañada de una cam-
paña de concienciación 
y sensibilización constante 
y continua a todos y cada 
uno de los/as empleados/as, 
desde el vigilante de la en-
trada hasta el Director Ge-
neral, haciendo responsable 
directo a cada miembro de 
la plantilla de su seguridad y 
la de sus compañeros/as, y 
anteponiendo la salud a las 
prisas, perezas o comodida-
des mal entendidas. O en 
dos palabras, como reza el 
lema de nuestra compañía: 
Safety First! 
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ARTÍCuLO TÉCNICO

los riesgos de las  
atMósFEras pEliGrOsas  

en los procesos de fabricación  
de cisternas, grandes depósitos  

y contenedores de metal. cnaE 25.2 
(1ª partE)   
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ARTÍCuLO TÉCNICO

Los procesos de fabricación de cisternas, grandes depósitos y contenedores de me-
tal (CNAE 25.2) implican una serie de riesgos durante su ejecución, entre los que 
presentan un especial interés por su gravedad los asociados a la posibilidad de for-
mación de atmósferas peligrosas en su interior, tanto como consecuencia de ope-
raciones de limpieza, como de acabado superficial, o las muy habituales de solda-
dura. 

En este artículo se aborda la problemática ligada a una parte de los riesgos que 
caracterizan a las atmósferas peligrosas, los específicos de las atmósferas tóxicas y 
también las suboxigenadas, dejando pendiente para una segunda parte los direc-
tamente relacionados con la generación de incendios y/o explosiones.

Dentro de los riesgos ligados 
a la generación de atmós-
feras peligrosas, conviene 
diferenciar en una primera 
aproximación al menos, los 
originados por la presen-
cia de sustancias nocivas o 
tóxicas, y por otro lado los 
correspondientes a incen-
dios y/o explosiones. Dada 
la amplitud de los aspec-
tos revisables en uno y otro 
tipo de riesgos, y la redu-
cida extensión con que se 
cuenta para abordarlo en 
un artículo como el pre-
sente, nos centraremos en 
esta ocasión en los riesgos 
por presencia de sustancias 
nocivas y tóxicas durante 
estas operaciones de fabri-
cación, dejando pendiente 
para un próximo número el 
caso de las atmósferas con 
riesgo de incendio y explo-
sión. 

A la hora de abordar el problema de la generación de at-
mósferas peligrosas en los trabajos de fabricación de cis-
ternas, grandes depósitos y contenedores de metal (CNAE 
25.2), confluyen por un lado ciertos riesgos compartidos en 
mayor o menor medida con otros trabajos en los que inter-
vienen productos metálicos, por tener, entre otros, su origen 
en operaciones de soldadura o de tratamiento superficial, 
y por otro lado, unas condiciones de ejecución que los 
hacen especialmente peligrosos, por tratarse, durante un 
porcentaje mayor o menor de su duración, de trabajos en 
espacios confinados.

Espacio confinado 

Un espacio o recinto confinado es «cualquier espacio 
con aberturas limitadas de entrada y salida y ventilación 
natural desfavorable, en el que pueden acumularse con-
taminantes tóxicos o inflamables, o tener una atmósfera 
deficiente en oxígeno, y que no está concebido para 
una ocupación continuada por parte del trabajador».

NTP 223. Trabajos en recintos confinados. INSHT
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atmósfEra pEligrosa

Se pueden denominar así las atmósferas en las que tenga lu-
gar alguna de las siguientes circunstancias:

 f Presentar un contenido en oxígeno inferior al 19’5% o 
superior al 23%.

 f Se haya producido en ellas una acumulación de sustancias 
inflamables o explosivas superior al 10% del límite inferior de 
inflamabilidad.

 f Posean una acumulación de contaminantes tóxicos con 
capacidad para:

 » Implicar un peligro para la salud del trabajador/a al 
superar los límites de exposición laboral.

 » Impedir a una persona salir de un espacio confinado por 
sus propios medios, es decir, sin contar con un equipo 
respiratorio y sin la ayuda de otra persona.

contaminantEs químicos 
prEsEntEs En la atmósfEra 
dE trabajo 

En las operaciones de fabri-
cación de cisternas, gran-
des depósitos y contenedo-
res de metal (CNAE 25.2), los 
trabajos de soldadura repre-
sentan sin lugar a dudas una 
parte muy esencial de los 
métodos empleados para 
la conformación de los pro-
ductos finales de estos pro-
cesos. Como consecuen-
cia de la energía puesta en 
juego en las labores de sol-
deo, los materiales afecta-
dos alcanzan elevadas tem-
peraturas que posibilitan la 
generación de diversos con-
taminantes químicos con 
capacidad de pasar a la 
atmósfera de trabajo, como 
humos metálicos, gases e 
incluso otros contaminantes 
que pueden proceder de los 
diversos recubrimientos de 
las piezas soldadas. Todos 
ellos presentan naturaleza y 
riesgos diferentes, que con-

En consideración a esta doble causalidad responsable del alcance último de los riesgos 
asociados a la formación de atmósferas peligrosas durante la ejecución de esta clase de 
trabajos de fabricación metálica, analizaremos en primer lugar la problemática relacio-
nada con la generación de diversas sustancias nocivas y tóxicas durante algunas de las 
operaciones habituales en aquellos, y posteriormente examinaremos también las princi-
pales características de los trabajos efectuados en recintos confinados, como los que se 
corresponden con la fabricación de esta clase de estructuras metálicas, deteniéndonos 
en los riesgos más importantes de  los mismos, así como en las principales medidas previstas 
para evitarlos o protegerse de sus consecuencias en caso de materializarse.
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viene conocer para evitar 
sus efectos en el personal 
que pudiera verse afectado 
por los mismos.

Humos metálicos

La generación de humos 
metálicos tiene su origen en 
la condensación de vapores 
provenientes de las opera-
ciones de soldadura, tanto 
de las piezas metálicas que 
conforman el recipiente en 
fabricación, como de los 
electrodos empleados en 
caso de soldadura por arco 
eléctrico, los cuales acaban 
por formar partículas sólidas. 
De acuerdo con diferentes 
estudios que han sido lle-
vados a cabo en esta ma-

teria, el tamaño de estas 
partículas es muy pequeño, 
en torno a 1µm, lo que sig-
nifica que poseen condición 
de “respirable”, esto es, con 
capacidad de alcanzar las 
vías respiratorias profundas y 
los pulmones. Las partículas 
metálicas se combinan por 
lo general con el oxígeno 
del aire en las proximida-
des del arco, dando lugar 
a óxidos, que es la forma en 
la que acaban por encon-
trarse la mayoría de estos 
metales en la atmósfera de 
trabajo. Consiguientemente, 
estos humos corresponden 
a una mezcla de diversos 
contaminantes, lo que tiene 
una evidente relación con 
su toxicidad.
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Fig. Electrodos revestidos

Algunos de los contaminan-
tes más comunes que pue-
den encontrarse presentes 
entre estos humos, así como 
diversa información relacio-
nada con ellos, se recogen 
en la tabla que se muestra 
en las páginas siguientes:
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contaminantEs químicos prEsEntEs En la atmósfEra dE trabajo
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gasEs nocivos y tóxicos

Los procesos de soldadura 
pueden generar algunos 
gases tóxicos que conviene 
conocer para evitar favo-
recer su producción, o en 
todo caso saber cómo pro-
tegerse frente a los mismos. 
Los principales gases tóxicos 
son los siguientes:

a) Monóxido de carbono 
(CO)

Las causas de generación 
pueden deberse al empleo 
de dióxido de carbono 
(CO2) como gas protector, o 
bien a que algunos electro-
dos empleados contengan 
carbonatos en su revesti-
miento.

El CO posee una alta ca-
pacidad tóxica en concen-
traciones bajas, pudiendo 
provocar la muerte por inha-
lación en tiempos muy cor-
tos. La incapacidad de ser 
detectado por los sentidos, 
y su peso específico similar 
al del aire, que le permite 
mezclarse fácilmente con él, 
distribuyéndose completa-
mente en las atmósferas, le 
convierte en muy peligroso.

b) Óxidos de nitrógeno (NO, 
NO2)

El oxígeno y el nitrógeno tie-
nen capacidad para com-
binarse a las elevadas tem-
peraturas que se alcanzan 
en la soldadura al arco, te-
niendo lugar en dos fases, 
una primera en la que se 

forma NO por reacción de 
los dos componentes, y una 
segunda en la que el NO se 
oxida por contacto con el 
oxígeno, formando NO2.

Los óxidos de nitrógeno pro-
vocan la irritación de las vías 
respiratorias al entrar en con-
tacto con la humedad de 
estas formando sustancias 
de tipo ácido, pudiendo 
producir daños graves en 
forma de quemaduras quí-
micas en aquellas, en caso 
de concentraciones eleva-
das.

c) Ozono (O3)

La generación de ozono 
tiene lugar como conse-
cuencia de la disociación 
de la molécula de oxígeno 



ARTÍCuLO TÉCNICO

PREVENIDOS |  23     

en oxígeno atómico por la 
acción de la radiación ultra-
violeta emitida por el arco 
en la soldadura eléctrica. 
Posteriormente, el oxígeno 
atómico libre puede reac-
cionar con más oxígeno mo-
lecular para formar molécu-
las de ozono.

En lo que respecta a los 
efectos para las personas, la 
inhalación de aire con con-
tenido en ozono en el en-
torno de 0,1 ppm (el doble 
del contenido medio atmos-
férico), provoca sensación 
de sequedad e irritación de 
las fosas nasales y garganta, 
incluso con períodos cortos 
de exposición. En concen-
traciones hasta 1 ppm causa 
congestión nasal, pudiendo 
provocar jadeo o punzadas 
en el pecho, así como tos, 

dolor de garganta, fatiga y 
dolor de cabeza. Así mismo, 
se sospecha que exposi-
ciones prolongadas a valo-
res del intervalo 0,1-1 ppm 
podrían originar bronquitis 
crónica, enfisema e incluso 
cáncer. 

Gases asfixiantes

Los problemas asociados a 
los gases asfixiantes no están 
específicamente asociados 
a las diversas operaciones 
de conformado en la fabri-
cación de toda clase de de-
pósitos y tanques metálicos, 
sino al hecho de producirse 
en los espacios confinados 
que estos constituyen. De-
bido a ello, abordaremos 
su problemática específica 
en la segunda parte del artí-
culo, al tratar esa condición 

específica de esta clase de 
trabajos.

Otros contaminantes aso-
ciados a la soldadura de 
partes con recubrimiento

Cuando los materiales me-
tálicos empleados en el con-
formado de las estructuras 
de depósitos, cisternas y tan-
ques han sido previamente 
tratados con acabados su-
perficiales para dotarlos de 
ciertas propiedades (muy 
frecuentemente por ejem-
plo la protección antico-
rrosiva), las operaciones de 
soldadura pueden generar 
diversos humos y gases que 
no habían sido contempla-
dos al tratar los apartados 
anteriores, y que también 
poseen un carácter nocivo 
por inhalación.
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El riEsgo dE asfixia durantE 
los procEsos dE fabrica-
ción dE cistErnas, grandEs 
dEpósitos y otros contE-
nEdorEs dE mEtal (cnaE 
25.2)

una vez revisados los riesgos 
de intoxicación asociados 
a la potencial formación 
de atmósferas peligrosas 
en esta clase de procesos 
de fabricación, nos centra-
remos ahora brevemente 
en otro de ellos, como es el 
riesgo de asfixia, quedando 
pendiente de análisis en un 
segundo artículo, el tercero 
de los riesgos posibles que 
convierten a una atmósfera 
en peligrosa, el de incendio 
y/o explosión, según lo ya 
mencionado al comienzo 
de este artículo.

El aire atmosférico posee un 
contenido aproximado del 
21% en oxígeno, que corres-
ponde como es bien sabido, 
a un elemento fundamental 
para la vida de las personas. 
Cualquier reducción de esta 
proporción de oxígeno en 
una atmósfera (a la que en 
rigor debería denominarse 
como anoxia), resulta per-
judicial para el organismo 
humano, implicando en úl-
timo término un riesgo mor-
tal cuando la disminución 
se produzca por debajo de 
ciertos límites, fenómeno 
al que se denomina asfixia 
(podría decirse por tanto 
que la anoxia corresponde-
ría a la causa y la asfixia al 
efecto). Los motivos para la 
falta de oxígeno en una at-
mósfera confinada como la 
que puede corresponder a 
una cisterna, gran depósito 

o contenedor metálico en 
fase de construcción, tienen 
su origen o en un consumo 
excesivo de aquel, o bien en 
su desplazamiento por parte 
de otros gases. En el caso de 
la fabricación de esta clase 
de estructuras metálicas, el 
consumo de oxígeno está 
en buena medida asociado 
a las operaciones de solda-
dura, pero también puede 
tener su origen en la oxida-
ción de la superficie me-
tálica interior de tanques/
depósitos/cisternas/conte-
nedores. En lo que respecta 
al desplazamiento del oxí-
geno, este puede ser cau-
sado por CO2 desprendido 
en las operaciones de sol-
dadura, o por gases inertes 
empleados para limpieza, 
o que incluso también pu-
dieran proceder del soldeo 
(soldadura con arco prote-
gido).
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En vista de esto resulta evidente la importancia de contar con una idea acerca de la rela-
ción entre la concentración de oxígeno, el tiempo de exposición y las consecuencias de 
ello para el organismo humano:

cOncEntración dE  
OXíGEnO (%) tiEMpO dE EXpOsición EFEctOs para El OrGanisMO

21 Indefinido Concentración normal en el aire.

20,5 No definido

Concentración mínima requerida 
para entrar en un espacio confi-
nado sin equipos de protección 
respiratoria con suministro de aire.

19,5 No definido Límite respirable por el ser humano 
sin afectar al proceso respiratorio.

18 No definido

Aumento de la frecuencia de res-
piración, elevación del pulso, afec-
tación del sistema muscular (fatiga 
y problemas de coordinación).

17 No definido
Riesgo de pérdida del conoci-
miento sin signos precursores. Dismi-
nución de la capacidad de juicio.

12-16 Segundos a minutos

Marcada elevación del pulso, es-
casa capacidad de juicio, apa-
rición rápida de una gran fatiga, 
dolor de cabeza, respiración ace-
lerada, vómitos, visión borrosa, ele-
vado riesgo de desmayo y cianosis.

6-10 Segundos a minutos

Conmoción con cianosis intensiva, 
respiración rápida superficial, náu-
seas, pérdida de conocimiento, 
coma y muerte rápida en 6 – 8 mi-
nutos.

Fuente: NTP 223 (INSHT) y Trabajos en recintos confinados (OSALAN)
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A la hora de abordar esta 
problemática es importante 
tener en cuenta así mismo 
que la mayoría de las perso-
nas no poseen capacidad 
de reconocer las diferen-
tes señales que se asocian 
a las diversas proporciones 
de oxígeno reflejadas en la 
tabla anterior, ni por tanto 
el peligro asociado a ello, 
hasta que ya están dema-
siado débiles para escapar 
por su propio pie de los lu-
gares en los que llegasen a 
formarse dichas atmósferas.

mEdidas dE control En 
trabajos con atmósfEras 
tóxicas o con déficit dE 
oxígEno

A continuación se exponen 
de manera bastante sinóp-
tica algunas de las principa-
les medidas preventivas que 
resultan eficaces en el con-
trol de los trabajos con po-
tencial formación de estas 
atmósferas, como es el caso 
de los de fabricación de 
grandes recipientes metáli-
cos, donde puedan llevarse 
a cabo operaciones como 
las anteriormente descritas.

 f Empleo de permisos 
de trabajo. En este tipo 
de documentos, estable-
cidos en cada organiza-
ción con el formato que 
se considere conveniente, 
deberán figurar recogidas 
las condiciones de segu-

ridad, instrucciones y me-
dios a emplear en la eje-
cución del tipo de trabajo 
que se regula por medio 
de ellos. Así mismo, de-
berán estar firmados por  
un/a responsable de los 
trabajos autorizados y con 
indicación de la duración 
estimada y el/la ejecu-
tante de los mismos.

 f Medición de las con-
centraciones de conta-
minantes presentes en 
la atmósfera interior. Es-
tas mediciones deberán 
efectuarse siempre desde 
el exterior del recipiente 
previamente a la entrada 
en el mismo, y posterior-
mente de manera conti-
nuada mientras perduren 
los trabajos en el interior. 
Para ello lo más habitual 
será el empleo de equipos 
de medición portátiles y 
de lectura directa.

- Medición de oxígeno. 
El porcentaje de este 
no deberá ser inferior 
al 20,5%, por lo que si 
hubiera riesgo de pro-
ducirse atmósferas con 
proporciones menores, 
el personal tendría que 
estar provisto de equi-
pos respiratorios autó-
nomos o semiautóno-
mos de uso individual.

- Medición de agen-
tes tóxicos. Se deberán 
emplear detectores es-
pecíficos para los con-

taminantes esperables, 
bien sean de tipo elec-
trónico, o basados en 
el empleo de bombas 
manuales y tubos colo-
rimétricos.

- Ventilación. Esta de-
berá ser forzada, es de-
cir, mecánica, ya que 
la natural resultaría in-
suficiente en la inmensa 
mayoría de los casos. 
Puede ser de tipo so-
plante (para la dilución 
de los gases nocivos) y 
aporte de oxígeno, en 
cuyo caso el caudal 
y velocidad del aire 
deberían estimarse en 
base a las necesidades 
existentes, o bien aspi-
rante (extracción loca-
lizada).

 

La primera es más ade-
cuada cuando las 
fuentes de contamina-
ción no sean puntua-
les, mientras que la se-
gunda lo será cuando 
suceda lo contrario 
(caso, por ejemplo, de 
los humos de solda-

©
 w

w
w

.m
er

ku
t.i

t



ARTÍCuLO TÉCNICO

PREVENIDOS |  28     

dura), y cabe la po-
sibilidad de emplear-
las combinadas en la 
forma adecuada. En 
cualquier caso, nunca 
se deberá utilizar oxí-
geno para ventilar el 
interior de los espacios 
confinados.

 f Vigilancia exterior 
permanente. Consiste en 
la presencia de otro/a 
trabajador/a en el exterior 
del recipiente mientras se 
prolonguen los trabajos 
en el interior del mismo, 
con la finalidad de man-
tener contacto continuo 
visual  con el personal que 
permanezca en el interior 
o a través de algún sis-
tema eficaz de comuni-
cación. El/la trabajador/a 
ubicado/a en el exterior 
será así mismo el respon-
sable de actuar en caso 
de emergencia en el in-
terior y necesidad de res-
cate, para lo cual deberá 
estar instruido en el pro-
cedimiento de actuación 
adecuado. Por su parte, el 
personal que trabaja en el 
interior del recipiente per-
manecerá en todo mo-
mento sujeto mediante 
arnés y cuerda de segu-
ridad a un punto exterior 
para permitir su evacua-
ción inmediata en caso 
necesario.

 f Equipos de protección 
individual respiratoria. El 
recurso a los equipos de 
protección individual de-
berá producirse cuando 
las medidas colectivas 
previstas, en particular la 
ventilación, no pudieran 
asegurar la completa pro-
tección del personal que 
opera en el interior del re-
cipiente en construcción 
frente a la presencia de 
contaminantes químicos 
de naturaleza tóxica dis-
persos en la atmósfera 
de trabajo. Estos EPIs co-
rresponden a filtros mixtos 
para partículas, gases y 
vapores, deberán estar 
fabricados bajo las pres-
cripciones de las normas 
uNE-EN 149, 143, 405, 141 
y 371, y ser selecciona-
dos por el higienista aten-
diendo  a los resultados de 
la evaluación de riesgos 
de cada puesto en parti-
cular.

 f Formación y adiestra-
miento. Los/as trabaja-
dores/as que desarrollan 
esta clase de trabajos de-
ben conocer y poseer ins-
trucción entre otros en los 
siguientes aspectos: pro-
cedimientos de trabajo 
específicos para estas la-
bores; los riesgos y medi-
das preventivas y de pro-
tección en relación a las 
atmósferas peligrosas; la 

utilización de los equipos 
de medición; los procedi-
mientos de evacuación 
y primeros auxilios (con la 
realización de simulacros 
periódicos); el empleo co-
rrecto de los medios de 
salvamento y de respira-
ción autónoma o semiau-
tónoma; la utilización de 
los sistemas de comunica-
ción entre el interior del re-
cipiente y el exterior. 

referencias:

 f NTP 223. Trabajos en recin-
tos confinados. INSHT, 1989.

 f NTP 340. Riesgo de asfixia 
por suboxigenación en la utili-
zación de gases inertes. INSHT, 
1995.

 f Riesgos higiénicos exis-
tentes en las operaciones de 
soldadura con arco eléctrico. 
Javier Olavarrieta del Castillo 
Instituto Cántabro de Segu-
ridad y Salud en el Trabajo 
(ICASST), 2011.

 f Trabajos en Recintos Con-
finados. Iñigo Altube basterret-
xea. IFPRL- OSALAN, 2015.

 f El soldador y los humos de 
soldadura. Jesús María Rojas 
Labiano. OSALAN, 2009.
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ENTREVISTA

Lourdes Gundín Martínez 
reSponSable del Servicio de prevención de rieSGoS laboraleS  

de afm, advanced manufacturinG tecHnoloGieS 

lo que realmente 
hace falta para que 

la formación en 
prevención sea efectiva, 

es la concienciación.

Lourdes Gundín Martínez es Licenciada en Psicología (Organizacional) por la 
Universidad del País Vasco, con conocimientos en diferentes sistemas de gestión.  
Es la responsable del Servicio de Prevención de AFM desde hace 13 años.

AFM, la Asociación Española de Fabricantes de Máquinas-herramienta, Componentes, 
Herramientas y Accesorios, a través de su unidad tecnológica INVEMA, lleva 
trabajando con sus asociados en materia de Prevención de Riesgos Laborales más de 
20 años. Desde 2015 ofrece este servicio conjuntamente con PREVENCILAN, poniendo 
a disposición de las empresas la Gestión de la Prevención en las especialidades 
técnicas de Seguridad en el Trabajo, Higiene Industrial y Ergonomía y Psicosociología 
aplicada.
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¿Cómo definiría el concepto 
de innovación y desarrollo 
tecnológico vinculado a la 
prevención de riesgos labo-
rales?

Desde nuestro punto de 
vista, el concepto de inno-
vación va más allá del pro-
ducto, abarcando desde 
productos innovadores 
hasta la mejora y sistemati-
zación en procesos y proce-
dimientos que hagan la Ges-
tión de la Prevención menos 
burocratizada, así como la 
innovación en servicios que 
se pueden prestar a las em-
presas para mejorar su ges-
tión en PRL y la reducción de 
sus accidentes.

La innovación en Preven-
ción implica una actualiza-
ción constante en la manera 
en que los/as trabajadores/
as se relacionan con la em-
presa, adaptándose esta a 
los nuevos puestos de tra-
bajo y a los cambios gene-
racionales.

En su opinión, y desde el ob-
servatorio privilegiado que 
constituye inVEMa, ¿qué 
papel está jugando actual-
mente la innovación y el 
desarrollo tecnológico en la 
prevención de riesgos labo-
rales?

A pesar de encontrarnos en 
la 4ª Revolución Industrial, en 
Prevención va todo mucho 
más lento. Seguimos con sis-

ser específica, dinámica, en 
campo y totalmente actua-
lizada.

¿qué podemos hacer des-
de las organizaciones em-
presariales y sindicales para 
impulsar la innovación en 
prevención de riesgos la-
borales entre las empresas 
del sector de la fabricación 
de productos metálicos, ex-
cepto maquinaria y equipo 
(cnaE 25), que cuentan con 
plantillas inferiores a los/as 
50 trabajadores/as?

En general, las empresas dis-
ponen de recursos escasos, 
tanto humanos como eco-
nómicos. Normalmente la 
figura de referencia dentro 
de la empresa, en materia 
preventiva, suele ser una 
persona a la que le ha to-
cado de “rebote”, y la Pre-
vención no suele ser una de 
sus prioridades.

la formación debe ser 
específica, dinámica, 
en campo y totalmente 
actualizada.

Lo que creemos que hay 
que hacer es garantizar 
que el responsable de Pre-
vención sea una figura mo-
tivada y capaz de liderar la 
Prevención desde dentro de 
la empresa. Por supuesto, 
dotándole de todos los me-
dios necesarios y de la auto-
nomía suficiente para tener 

temas de gestión burocrati-
zados, en los que manda el 
papel. Desde INVEMA inten-
tamos cada vez más que las 
empresas tiren de progra-
mas y aplicaciones que ayu-
den a la gestión de la PRL 
de manera más ordenada 
y sistematizada para restar 
tiempo de ordenador y dar 
más prioridad al trabajo en 
campo.

seguimos con sistemas 
de gestión burocratiza-
dos, en los que manda 
el papel.

la información y formación 
de los/as trabajadores/as 
son instrumentos fundamen-
tales para la prevención de 
riesgos laborales. ¿En qué 
medida puede contribuir 
la innovación tecnológica 
para lograr que dicha in-
formación y formación en 
materia preventiva sea real-
mente efectiva?

En Prevención, lo que real-
mente hace falta para que 
la formación sea efectiva, 
es la concienciación, es de-
cir, no nos vale de nada for-
mar a los/as trabajadores/
as para cubrir expediente si 
cuando salen de las aulas si-
guen ejecutando las tareas 
del mismo modo que lo ve-
nían haciendo hasta ahora.  
La formación para cubrir lo 
que nos trae la citada 4ª Re-
volución Industrial debe de 
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esa capacidad de liderazgo. 
Impulsar la iniciativa de los/
as empleados/as en materia 
preventiva, y conseguir que 
la Dirección de las empresas 
haga equipo con sus traba-
jadores/as, traccionando así 
todos juntos la Prevención.

desde su conocimiento del 
sector de la fabricación de 
productos metálicos, ex-
cepto maquinaria y equipo 
(cnaE 25), ¿considera que 
existen diferencias significa-
tivas en cuanto a su implica-
ción e interés por la puesta 
en marcha de proyectos in-
novadores en prevención de 
riesgos laborales entre las 
pequeñas y las grandes em-
presas del sector?

Por supuesto que sí. Las em-
presas grandes tienen otros 
recursos y pueden apostar 
más fuerte por inversiones 
tecnológicas, pero real-
mente lo que marca la dife-
rencia no es el tamaño sino 
la implicación de los/as tra-
bajadores/as y de toda la 
cadena jerárquica.

En el actual contexto so-
cioeconómico, ¿cómo ani-
maría a las empresas del 
sector de la fabricación de 
productos metálicos, ex-
cepto maquinaria y equipo 
(cnaE 25), que cuentan con 
plantillas inferiores a los/as 
50 trabajadores/as para que 
inviertan en innovación en 
prevención de riesgos la-
borales?

Nuestra idea es siempre el 
trabajo en campo y no el 
trabajo desde el ordenador. 
Por eso siempre intentamos 
introducir servicios innova-
dores que faciliten a las em-
presas la sistematización de 
sus procesos y procedimien-
tos.

Animamos a las empresas a 
buscar colaboraciones con 
otras empresas y a hacer 
benchmarking de buenas 
prácticas con empresas si-
milares.

lo que marca la diferen-
cia no es el tamaño de 
la empresa, sino la impli-
cación de los/as traba-
jadores/as y de toda la 
cadena jerárquica.

la limitación de recursos hu-
manos y/o económicos que 
caracteriza a una parte de 
las empresas del sector de 
la fabricación de productos 
metálicos, excepto maqui-
naria y equipo (cnaE 25) 
que cuentan con plantillas 
inferiores a los/as 50 trabaja-
dores/as, ¿supone una traba 
para la innovación en pre-
vención de riesgos labora-
les? ¿cómo se pueden suplir 
estas carencias?

Es una traba porque implica 
un coste económico, pero 
con la aplicación de proce-
dimientos adecuados pue-

den suplirse en parte estas 
carencias.

¿Es posible afirmar que inno-
var en prevención de ries-
gos laborales resulta renta-
ble?

yo entiendo que sí. La apli-
cación de productos y ser-
vicios innovadores en Pre-
vención reduce gastos a la 
larga, y por supuesto, con-
tribuye a la reducción de 
accidentes y enfermedades 
profesionales, que además 
del daño al/la trabajador/a 
tienen importantes repercu-
siones económicas.

desde su experiencia en 
inVEMa, ¿podría compartir 
con nosotros/as alguna de 
las actuaciones llevadas a 
cabo en materia de inno-
vación en prevención de 
riesgos laborales que pue-
dan resultar de interés para 
las empresas del sector de 
la fabricación de productos 
metálicos, excepto maqui-
naria y equipo (cnaE 25) 
que cuentan con plantillas 
inferiores a los/as 50 traba-
jadores/as?

AFM, a través de INVEMA, 
cuenta con un foro de Pre-
vención de Riesgos Labo-
rales, que reúne, como mí-
nimo dos veces al año, a 
todos los/as responsables de 
Prevención de las empre-
sas. De este foro, en el que 
se comparten inquietudes  
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y se desarrollan soluciones 
a problemas comunes, sa-
len muchos proyectos inno-
vadores de interés. El último 
proyecto innovador puesto 
en marcha, por ejemplo, es 
el de la  Internacionalización 
en PRL, mediante el cual he-
mos ejecutado un protocolo 
de actuación para realizar 
la coordinación de activida-
des empresariales con em-
presas extranjeras.

Y para finalizar la entrevista, 
¿cuáles considera que son 
los principales retos en ma-
teria de prevención de ries-
gos laborales e innovación 

para las empresas del sector 
de la fabricación de pro-
ductos metálicos, excepto 
maquinaria y equipo (cnaE 
25) que cuentan con planti-
llas inferiores a los/as 50 tra-
bajadores/as?

Seguimos teniendo una cifra 
de accidentes muy elevada, 
y las causas de los mismos no 
evolucionan, nos siguen pa-
sando las mismas cosas y de 
la misma manera. El reto a 
día de hoy más importante 
sigue siendo la conciencia-
ción y la implicación de la 
Dirección, los mandos inter-
medios y los/as trabajado-

res/as de las empresas en la 
correcta e innovadora Ges-
tión de la Prevención.

Como propuesta se podrían 
establecer primas o incenti-
vos que premiaran las bue-
nas prácticas y la reducción 
de accidentes, no solo para 
la empresa sino también 
para los/as trabajadores/as. 

aFM en su lanzamiento de la convocatoria del premio de innovación  
en Fabricación avanzada 2016
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Agenda y novedades

El Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en 
el Trabajo celebrará los próximos días 1 y 2 de 
diciembre en el Centro Nacional de Condicio-
nes de Trabajo de barcelona (CNCT-barcelona) 
un curso gratuito en el que se darán a conocer 
algunas de las estrategias aplicables para el fo-
mento de la concienciación preventiva entre 
las empresas.  + inFO http://bit.ly/2ewwY7W

nOrMatiVa

rEal dEcrEtO 299/2016, dE 22 dE JuliO,  
sobrE lA protECCióN dE lA sAlud Y lA sE-
GuRIdAd dE LOS TRAbAjAdORES CONTRA 
LOS RIESGOS RELACIONAdOS CON LA ExPO-
siCióN A CAMpos ElECtroMAGNétiCos.

El Real Decreto, publicado en el Boletín Oficial 
del Estado el 29 de junio de 2016, establece 
una serie de disposiciones mínimas para la 
protección de los trabajadores/as frente a los 
riesgos derivados o que puedan derivarse de 
la exposición a campos electromagnéticos.

Al igual que ocurre con otros contaminantes 
físicos, tales como el ruido o las vibraciones, el 
Real Decreto estable unos valores límites de 
exposición y unos niveles de acción.

Enlace al real decreto completo: 
https://www.boe.es/boe/dias/2016/07/29/
pdfs/BOE-a-2016-7303.pdf

cursO: CONCIENCIACIÓN DE 
DIRECTIVOS EN PREVENCIÓN

1 y 2
dic

puBlicaciOnEs

ESTudIO dE LA ExPOSICIÓN A LOS HuMOS 
GENERAdOS EN LA SOLdAduRA dE ACERO 
iNoXidAblE.

El Instituto Asturiano de Prevención de Ries-
gos Laborales (IAPRL) publica los resultados 
del estudio llevado a cabo para cuantificar el 
grado de exposición a los humos generados 
en la soldadura de acero inoxidable y ana-
lizar la adecuación a la normativa vigente, 
tanto de los centros de trabajo como de las 
actividades preventivas que en estos se de-
sarrollan.

Se trata de un estudio orientado prioritaria-
mente al Sector del Metal en el que además, 
se presentan una serie de recomendaciones 
para la mejora de la protección de la seguri-
dad y salud de los/as trabajadores/as poten-
cialmente expuestos/as a este tipo de conta-
minantes.

Enlace para descargar este estudio:

http://bit.ly/2ejb7ic

El Instituto Regional de Seguridad y Salud en el 
Trabajo de la Comunidad de Madrid va a de-
sarrollar un curso de 10 horas de duración cuya 
temática girará en torno a la Gestión de la Pre-
vención de Riesgos Laborales y su integración en 
la organización. Este curso está dirigido especial-
mente a aquellos/as empresarios/as que hayan 
asumido personalmente la actividad preventiva 
de su organización y a Trabajadores/as Designa-
dos/as. + inFO http://bit.ly/2cEpg8X

cursO cOMplEMEntO dEl niVEl 
BÁsicO: VAMOS A HACER PLANES

1 y 2
dic

http://bit.ly/2ewwY7W
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Formacion/CNCT_Barcelona/ConcienciacionDirectivos2016.pdf
http://www.iaprl.org/images/contenidos/biblioteca-publicaciones-y-campanas/publicaciones/monografias/estudio_de_la_exposicion_a_los_humos_generados_en_la_soldadura_de_acero_inoxidable.pdf
http://bit.ly/2ejB7ic
http://bit.ly/2cEPg8X
http://www.madrid.org/cs/Satellite?c=CM_Actuaciones_FA&cid=1354560393149&idConsejeria=1109266187242&idListConsj=1109265444710&idOrganismo=1109266228581&language=es&pagename=ComunidadMadrid%2FEstructura
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BJEtiVOPrevención
La Prevención de Riesgos Laborales en imágenes

riEsGO dE prOyEcciOnEs En El 
EMplEO dE EsMEriladOras  

FiJas O dE pEdEstal
Durante el empleo de esmeriladoras fijas o de 
pedestal pueden producirse proyecciones tanto de 
las muelas de la esmeriladora como procedentes de 
la propia pieza que se esté mecanizando, debido a 
diversas causas que deben evaluarse siempre.

De todas formas, existen medidas de protección 
colectiva frente a este tipo de riesgo de las que 
siempre deberán encontrarse dotadas estos equipos, 
tales como las pantallas de protección o protectores 
de material translúcido frente a proyecciones, que 
necesariamente habrán de ser complementadas 
con equipos de protección individual (protección 
ocular/facial, guantes, e incluso mandiles si fuera 
conveniente).

riEsGO dE cOrtEs En El EMplEO  
dE trOnzadOras

Como máquina portátil destinada específicamente 
al corte de piezas metálicas, el riesgo de cortes, 
en particular de las extremidades superiores, es 
probablemente el más importante, junto con 
el de proyecciones, durante el empleo de esta 
clase de equipos. 

El diseño de estas máquinas, que permiten su 
manejo con una sola mano, posibilita que la otra 
se encuentre fuera de la zona de acción del 
disco mientras se procede al corte, actuando 
como una medida de seguridad intrínseca.

En todo caso, el disco de corte deberá estar 
provisto de una envolvente retráctil o basculante, 
que debe garantizar su protección total en 
posición de reposo de aquel, y que durante el 
funcionamiento habrá de dejar al descubierto 
únicamente la parte del disco necesaria para el 
corte.

Fig. Disco de corte protegido en tronzadora 
de metal para evitar cortes y proyecciones.

Fig. Resguardos de la esmeriladora para la 
protección frente a proyecciones en la zona 
de esmerilado, y empleo de equipos de 
protección individual.

©
 D

eW
al

t
©

 D
ire

ct
In

du
st

ry
 



PREVENIDOS |  35     

riEsGO dE atrapaMiEntO En El 
ManEJO dE taladrOs VErticalEs 

O dE cOluMna
El movimiento de rotación propio de la barrena 
de este tipo de máquina-herramienta puede ser 
causa de atrapamientos de las extremidades 
superiores del operador/a, por lo que deberán 
estar dotados de un resguardo de protección de 
aquella que deje únicamente una breve longitud 
libre de la misma en la zona de operación. 

A pesar de ello serán fundamentales buenas 
prácticas de trabajo a modo de medidas 
preventivas, tales como no sujetar con las manos 
las piezas a mecanizar,  o no emplear ropa de 
trabajo holgada, sin puños ajustables, ni portar 
anillos, relojes, pulseras, cadenas, bufandas o 
cabello largo sin recoger.

riEsGO dE aplastaMiEntO En 
cizallas-GuillOtina

Entre los principales riesgos que corresponden 
a este tipo de máquinas-herramientas se 
encuentra el de aplastamiento de las manos 
entre el pisón (pieza de fundición que presiona y 
sujeta el material sobre la mesa de trabajo antes 
de efectuarse el corte), y la pieza a cortar, como 
consecuencia de la introducción de las manos 
en la zona de operación del pisón al colocar o 
rectificar la posición de la pieza a cortar, o bien 
causado por el accionamiento involuntario de la 
máquina.
Los sistemas de protección en este tipo de 
máquinas se basan en asegurar la inaccesibilidad 
al punto de operación durante la operación 
de cierre, en particular la de las manos del 
operador/a, correspondiendo su tipología a la 
de resguardos fijos, que deberán reunir siempre 
los requisitos exigibles en general a este tipo de 
medidas de prevención.

Fabricación de carpintería metálica  

(CNAE 25.12)

Fig. Taladro de columna con resguardo 
regulable de protección de la zona de 
operación.

Fig. La existencia de un resguardo fijo impedirá 
la entrada de las manos o dedos más allá del 
límite de la línea de peligro durante el trabajo 
con la cizalla-guillotina.
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